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Zerkleinerungsvorrichtung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Zerkleinerungsvorrichtung fur AbfSile bzw. 
Abfallgemische aus Blech, Kunststoff, Glas, Holz, Textilien, Gummi, und anderes 
mehr. Zerkleinerungsmaschinen werden seit Jahrzehnten unter anderem in der 
Baumaterialienherstellung und der Kohleaufbereitung angewendet. Die US - PS 
1,435,330 beschreibt einen Kohlenbrecher, auf dessen beiden synchron 
angetriebenen Wellen jeweils scheibenformige, mit Brecherplatten besetzte und 
miteinander kammende Werkzeugtrager angeordnet sind. Auf Grund der beim 
„Kammen u der beiden mit Scheiben besetzten Wellen zwischen den Platten 
auftretenden Druckbeanspruchung des Zerkleinerungsgutes kfinnen mit dieser 
AusfCihrungsform jedoch nur sprode Werkstoffe zerkleinert werden. Bei einer 
anderen in der DE - OS 28 38 001 beschriebenen Zerkleinerungsvorrichtung sind 
die auf den beiden Wellen angeordneten Scheibenelemente am AuBenrand mit 
ReiGzShnen besetzt und laufen jeweils im Spalt zwischen den benachbarten 
Scheiben der gegenuberliegenden Welle. Auf Grund der in der Erfindung 
beschriebenen Variation der Drehzahlen werden nahezu alle Abfallbestandteile, 
wenn auch mit sehr grofiem Zeitaufwand, nach und nach durch 0 Frasen u zerkleinert. 
In der DE - GM 91 10 457.2 wird nun eine ahnliche Zerkleinerungsvorrichtung 
vorgestellt, die jedoch am AuBenrand der Scheibenelemente an Stelle der 
ReiRzahne tangential angeschweiBte plattenformige Brecherelemente aufweist. Dies 
hat den Nachteil, dali ein Werkzeugwechsel mit sehr hohem Aufwand verbunden ist 
und keinesfalls vor Ort durchgefuhrt werden kann. In einer speziellen 
Ausfuhrungsform werden beim oben genannten GM, bezogen auf die 
Arbeitsdrehrichtung vor den Brecherplatten, Stutzkorper angeordnet, die neben ihrer 
StQtzfunktion fur die Brecherplatte gleichzeitig den Zerkleinerungseffekt der 
Vorrichtung verbessern sollen. Nachteil dieser speziellen als Brecher konstruierten 
Zerkleinerungsvorrichtung ist, dafJ sehr hohe Zerkleinerunskrafte aufgebracht 
werden konnen und auch mussen, urn sprode Materialien auf Grund der am 
Aulienradius umlaufenden Schwungmassen zwischen diesen zu zerstoren, wobei 
zwar Mischstoffe aus relativ sprSden Materialien schneller und wirtschaftlicher 
gegenuber der zuvor genannten Vorrichtung zerkleinert werden konnen, will man 
jedoch mit dieser solche Stoffe wie Grunschnitt, Textilien Oder beispielsweise 
Autoreifen zerkleinern, so ist dies trotz der hohen Krafte, die diese Vorrichtung 
aufeubringen vermag, auf Grund ihrer konstruktiven Ausfuhrung nicht moglich. Dies 
ist darauf zuruckzufuhren, daB beispielsweise der Reifen seiner Zerkleinerung mit 
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den Werkzeugen, wie sie in der oben genannten Vorrichtung beschrieben werden, 
einen sehr hohen Widerstand entgegensetzt und sich bestenfalls zu einer 
halbteigigen Masse umwandelt, die, ohne zu zerreiBen, zwischen den 
Brecherplatten lediglich verformt wird. Dies hat zur Folge, daB mit der im DE - GM 
91 10 457.2 beschriebenen Zerkleineaingsvorrichtung aufgegebene elastische 
Materialien im gunstigsten Fall reversierend, jedoch dann unzureichend, und schon 
gar nicht, auf ein definiertes Endkorn zerkleinert werden kfinnen. Andere 
Vorrichtungen haben sich nun gezielt auf die Zerkleinerung von elastischen 
Materialien spezialisiert. So beschreibt die DE 24 50 936 eine 
Zerkleinerungsvorrichtung, deren auf Profilwellen angeordneten geteilten 
Werkzeugkranze Messer mit scharfen Schneiden in Umfangsrichtung aufweisen, 
und deren Wellen durch Hydraulikmotoren vorzugsweise mit unterschiedlichen 
Geschwindigkeiten im Verhaitnis von etwa zwei angetrieben werden. Nachteil dieser 
Vorrichtung ist einerseits, daB bei einem Werkzeugwechsel immer ein komplettes 
Segment der Welle ausgetauscht werden mud. DarQberhinaus ist diese Vorrichtung 
nun wiederum fur die Zerkleinerung von harten und sprfiden Materialien denkbar 
ungeeignet, da das Schneiden gegenuber dem Brechen stets mit einem hoheren 
Energieaufwand, auf Grund der dabei zwingend erforderlichen Zersterung der 
Korngrenzen, verbunden ist. Generell ist alien bisher genannten 
Zerkleinerungsvorrichtungen gemeinsam, daB stets die fur die Zerkleinerung 
erforderlichen Krafte nahezu an der selben Stelle im Materialaufgabetrichter 
angreifen. Dadurch kommt es bei GrGnschnitt, Biomassen und sonstigen feuchten 
bzw. pastosen Materialien zur Bruckenbildung im Aufgabetrichter, die einen 
diskontinuierlichen Betrieb zur Folge hat. Eine andere Zerkleinerungsvorrichtung fur 
GummiabfSile wird in der DE - 27 55 898 beschrieben. Durch die Anordnung von 
drei den MesserzwischenrSumen der einen Welle gegenQberliegenden 
Nabennocken der anderen Welle wird zwar erreicht, daB die erforderliche maximale 
Zerkleinerungsleistung absinkt, jedoch hat diese Bauform den Nachteil, daB sich 
erhebliche Materialmengen standig im Umlauf befinden, den Energieaufwand 
erh6hen und daB Fremdkdrper leicht die Werkzeuge zerstfiren konnen bzw. durch 
Zusetzen des Austragssiebes erhebliche StSrungen verursacht werden. 



Das zu losende Problem besteht nun darin, eine Zerkleinerungsvorrichtung zu 
entwickeln, die mit geringstem spezifischen Energieaufwand, bei hoher 
Durchsatzleistung mit intensivem und kontinuierlichem Materialeinzug bei 
GewShrleistung eines stdrungsfreien, robusten Betriebes optimal zur Zerkleinerung 
von Mull, Sperrmull, Holz, Plastmaterialien, Gummi, Reifen, Asphalt, Bauschutt, 
Bioabfall, Grunschnitt, Textilien u.a.m. geeignet ist und ein definiertes Endkorn 
gewahrleistet, sowie schnell auf spezielle und extreme Materialien umgestellt 
werden kann, urn selbst unter extremen Bedingungen optimale Durchsatzleistungen 
und Zerkleinerungsergebnisse zu erzielen, wobei jedoch stets ein einfacher und vor 
allem vor Ort schneller Austausch aller, auch beispielsweise defekter Werkzeuge 
gewihrleistet werden soli. 

ErfindungsgemaB wird dieses Problem dadurch gelost, daB bei einer 
Zerkleinerungsvorrichtung mit zwei gegeniaufig angetriebenen Wellen auf 
denselben paarweise Formbleche angeordnet sind, zwischen denen die 
austauschbaren Schneidwerkzeuge bzw. - werkzeugtrSger angeordnet werden. 
Durch diese spezielle erfindungsgemaBe Anordnung, bei der die gesamte 
Schneidengeometrie, und nicht nur die VerschleiBteile des Zerkleinerers, 
konsequent von den Grundbauteilen des Zerkleinerers getrennt sind wird erreicht, 
daB einerseits vor Ort mit geringstem Aufwand einzelne verschlissene Elemente 
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bequem ausgetauscht werden kfinnen, und andererseits kann bei grundlegend 
verSnderten Aufgabematerial, welches andere Zerkleinerungsbedingungen erfordert, 
die gesamte Schneidengeometrie vor Ort in kurzester Zeit gewechselt werden. 
Kennzeichnend ist weiterhin, daB die Schneidwerkzeuge bzw. - werkzeugtrSger 
Segmente einer Kreisscheibe sind, deren AuBenrander einerseits am Umfang 
keilformig spitz als Messerschneide und andererseits mit unterschiedlicher 
Messerhdhe und Messerruckenform gezahnt ausgebildet sind, wobei sich jeweils 
zwischen zwei benachbarten Segmenten eine radiate Quermesseraufnahme und 
vorzugsweise unmittelbar in Drehrichtung dahinter eine Stiftbohrung befindet. Durch 
die keilfdrmig spitze Ausgestaltung der AuBenrSnder wird der radiale Einlauf des 
Zerkleinerungsmaterials erzwungen, wodurch die Hauptzerkleinerungseffekte in 
radialer Richtung, die durch geringe Scher - und Bruchkrafte, das Anbrechen und 
ZerreiBen sowie eine vollstandige Trennung und Zerkleinerung gekennzeichnet 
sind f voll zur Geltung kommen. Durch die unterschiedliche Messerhohe und die 
gezahnt ausgebildete Messerruckenform treten beim Umlauf stets sich verSndernde 
Brech - / UmfangskrSfte auf, die ein intensiveres Brechen und ZerreiBen des 
Aufgabegutes zur Folge haben. 

Erfindungswesentlich ist auch, daB in der Messerhohe und der Messerruckenform 
zwei oder mehr unterschiedlich geformte Schneidwerkzeuge bzw. - werkzeugtrager 
nacheinander, vorzugsweise abwechselnd, zwischen den Formblechen uber den 
Umfang der Welle verteilt angeordnet sind, wobei jede der Formen jeweils ein 
radiales Quermesser und zwei in Umfangsrichtung liegende Langsmesser tragt, von 
denen das unmittelbar hinter dem Quermesser liegende Langsmesser als 
NachreiBer und das andere als VorreiBer so ausgebildet sind, daB bei der einen 
Form der Kopfkreisradius des VorreiBers groBer als der Kopfkreisradius des 
NachreiBers ist und bei der anderen Form der Kopfkreisradius des VorreiBers 
kleiner als der Kopfkreisradius des NachreiBers ist. Durch die unterschiedlichen 
Kopfkreisradien an einer zusammengesetzten umlaufenden Messerscheibe wird 
einerseits eine Pendelbewegung des Zerkleinerungsmaterials erzwungen und 
andererseits erstmals aggressiver und gleichzeitig dosierter Materialeinzug bei 
geringerem Energiebedarf durch den abwechselnden Eintrag der 
ZerkleinerungskrSfte mSglich. Daruberhinaus wird durch die auf unterschiedlichen 
Kopfkreisradien angeordneten Vor - und NachreiBer das sichere und stetige 
Ergreifen von Rundmaterien mit groBerem Durchmesser, wie beispielsweise 
Trommeln, Rohren, Baumstammen und Reifen, m6glich. Selbstverstandlich kflnnen 
einzelne Messer am Umfang ganzlich abweichende Formen annehmen, wie auch 
die Messer in ihrer Geometrie statistisch uber den Umfang verteilt sein k6nnen. 
Sowohl die rein statistische Verteilung, wie auch bereits die oben beschriebene 
Verteilung bewirken einen besonders aggressiven Zerkleinerungseffekt. 
Wesentlich ist weiterhin, daB auch die Formbieche Quermesseraufnahmen und 
unmittelbar in Drehrichtung danach angeordnete Stiftbohrungen aufweisen, wobei 
zwischen den Formblechpaaren Qber den Umfang versetzt Gegenmesser 
angeordnet sind. Diese erfindungswesentlichen Quermesseraufnahmen in den 
Formblechen gewShrleisten eine formschlussige Verbindung der Quermesser mit 
der Welle und gleichzeitig werden uber die Quermesser die Umfangskrafte auf Vor - 
und NachreiBer von der Welle Qbertragen. In die Stiftbohrungen werden nach der 
Montage der Schneidwerkzeuge Hohlstifte auf PreBpassung eingefuhrt, die nur zur 
Sicherung der Werkzeuge gegen herausfallen dienen, keine Krafte Qbertragen und 
leicht zu montieren und demontieren sind. 

Kennzeichnend ist auch, daB die Quermesser von wabenformigen Scheiben mit 
axial und radial schrSgen Messerschneiden gebildet werden, und in den einander 
gegenuberliegenden Quermesseraufnahmen der Formbieche und der 
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Schneidwerkzeug bzw. - werkzeugtrager mittels Einiegesicherung formschlussig 
befestigt und mittels eines Sicherungsstiftes, beispielsweise eines Hohlspannstiftes, 
gesichert sind. Diese ebenfalls wesentliche formschlussige radiale und axiale 
Verbindung der Quer - und LSngsmesser mit den beiden Formblechen gewShrleisten 
eine optimale Kraftubertragung von der Welle auf die Schneide bei gleichzeitig 
unkompliziertem WerkzeugwechseL 

Erfindungswesentlich ist weiterhin, dad auf den gegeniaufig angetriebenen Wellen 
die Schneidwerkzeuge bzw. - werkzeugtrager und Quermesser so angeordnet sind, 
daB jeweils ein VorreiBer mit groBem Kopfkreisradius der einen Welle mit einem 
Quermesser und NachreiBer mit kleinem Kopfkreisradius der anderen Welle als 
Gegenmesser zusammenwirken und umgekehrt. Durch dieses erfindungsgemaBe 
Zusammenwirken der Zerkleinerungswerkzeuge beider Wellen wird erreicht, daB die 
Hauptzerkleinerungszone in die unmittelbare Nahe des Achsenabstandes der 
beiden Wellen gelegt wird, wodurch sowohl die Vorzerkleinerung verbessert, wie 
auch der Materialeinzug wesentlich aggressiver gestaltet wurde. Ein besonders 
wirksamer Effekt ist, dad sich durch das erfindungsgemaBe Zusammenspiel der auf 
den beiden Wellen angeordneten Messer der Zerkleinerungspunkt wShrend einer 
Wellenumdrehung mehrfach Zick - Zack f6rmig verschiebt, wodurch sowohl der 
ZerkleinerungsprozeB als auch der Materialeinzug kontinuierlich, robust, intensiv 
und mit geringstem Energieaufwand erfolgt. 

Nachfolgend soli die Erfindung an einem Ausfuhrungsbeispiel n§her erlautert 
werden. In der Figur 1 ist ein mobiler Zerkleinerer fur Abfaile und Abfallgemische 
dargestellt. An einem Grundrahmen 1 ist ein Antriebsmotor 2 mit Hydrogetriebe 3 
angeordnet. Dieses treibt ein mechanisches Getriebe 4 an, welches die beiden 
Wellen der Zerkleinerungsvorrichtung 6 in synchrone Drehbewegung versetzt. Das 
zerkleinerte Material selbst wird uber ein Austragsband 7 auf Halde Oder in 
bereitstehende Container gef6rdert. Die Figur 2 zeigt nun den mobilen Zerkleinerer 
in der Draufsicht. Unter dem auBermittig angeordneten Trichteraustrag des 
groSrSumigen, langgestreckten Aufgabetrichters 5 ist die erfindungsgemaiSe 
Zerkleinerungsvorrichtung angeordnet. Der langgestreckte Aufgabetrichter 
ermoglicht unter anderem auch die Aufgabe von langen Materialien wie 
Baumstammen, Balken und der gleichen. Die Figuren 3 bis 6 zeigen den Aufbau, 
und Figur 7 die Wirkungsweise der erfindungsgemSRen Vorrichtung. 
In Figur 3 sieht man die einzelnen unterschiedlichen Baugruppen der 
Schneidwerkzeuge und - werkzeugtrager sowie ein Formblech 9 jeweils als 
Einzelteile dargestellt. Die Formbleche 9 besitzen in ihrem Zentrum eine 
kreisfdrmige Bohrung die ein Aufschieben der paarweise anzuordnenden 
Formbleche 9 auf die Wellen 8 des Zerkleinerers ermoglichen. Am AuBenrand der 
Formbleche 9 sind entsprechend der'Anzahl der vorgesehenen Schneidwerkzeuge 
Aussparungen 16 zur Aufnahme der Schneidwerkzeuge und - werkzeugtrager sowie 
Stiftbohaingen 15 zur Aufnahme von Sicherungsstiften 22, die der Lagesicherung 
der Schneidwerkzeuge dienen, angeordnet. Daruberhinaus sind in der Figur 3 die 
Bauteile der Schneidwerkzeuge und - werkzeugtrager, wie das groBe Quermesser 
11, das kleine Quermesser 13, das niedrige Schneidwerkzeug 12 mit dem grofien 
VorreiBer 19 und der Stiftbohrung 15, das hohe Schneidwerkzeug 10 mit dem 
kleinen VorreiBer 18 und seiner Stiftbohrung 15, das Gegenmesser 17, sowie die 
Einiegesicherung 14 als Einzelteile dargestellt 

Die Figur 4 zeigt die unterschiedlichen Schneidwerkzeuge und - werkzeugtrager in 
der Zusammenbauzeichnung. Dabei wurden jeweils ein kleines Quermesser 13 mit 
einem niedrigen Schneidwerkzeug 12 und einer Einiegesicherung 14 gemaB 
Vorderansicht X und der dazugehdrigen Seitenansicht sowie ein groBes 

• • • • • ••• • # 
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Quermesser 11 mit einem hohen Schneidwerkzeug 10 und einer Einlegesicherung 
14 gemaB Vorderansicht Y und zugehoriger Seitenansicht zu zwei unterschiedlich 
geformten Schneidwerkzeugen bzw. - werkzeugtragern zusammengesetzt und 
miteinander verschweiBt. Diese beiden unterschiedlichen Arten von 
Schneidwerkzeugen bzw. - werkzeugtragern sind nun abwechselnd uber den 
Umfang der Welle des Zerkleinerers zwischen den paarweise angeordneten 
Formblechen verteilt. Bei dieser Montage werden die groBen Quermesser 11 des 
einen Schneidwerkzeuges und - werkzeugtragers in die von der radialen Richtung 
abweichenden Aussparungen 16 der Formblechpaare 9 und die kleinen 
Quermesser 13 in die in radialer Richtung liegenden Aussparungen 16 der 
Formblechpaare 9 geschoben und, wie ebenfalls aus Figur 4 zu ersehen ist, jeweils 
mittels eines Sicherungsstiftes 22, beispielsweise eines Hohlspannstiftes, gegen 
das Herausfallen gesichert. Auf Grund der keilfSrmigen Anlagefiachen der jeweils 
benachbarten Schneidwerkzeuge und - werkzeugtrager verspannen sich die 
Schneidwerkzeuge bei Belastung gegenseitig und mit dem jeweiligen 
Formblechpaar zu einer biegesteifen Einheit, wodurch sehr groBe 
Zerkleinerungskrafle von der Welle auf die jeweiligen Schneiden Qbertragen werden 
konnen. Die beiden Ansichten X und Y der Figur 4 zeigen deutiich die beiden 
unterschiedlichen Anschliffrichtungen der Messerrandzonen beider 
Schneidwerkzeuge 10 und 12. Durch diese MaBnahme wird erreicht, daB sich die 
Schnittkrafte beim paarweisen Zusammenwirken der Schneidwerkzeuge wesentlich 
reduzieren. 

In Fig.5 sind die beiden Wellen 8 der Zerkleinerungsvorrichtung mit den auf diesen 
jeweils auf Lucke zueinander versetzt angeordneten Formblechpaaren 9 im 
Montageabstand der Wellen dargestellt Diese versetzt auf den Wellen 
angeordneten Formblechpaare 9 sind in ihrer Bohrung jeweils mit der Wellen 8 
verschweiBt. Durch diese versetzte Anordnung wird erreicht, dad im 
ZerkleinerungsprozeB jeweils die Schneidwerkzeuge der einen Welle in den Raum 
zwischen den Schneidwerkzeugen der anderen Welle einlaufen. 
In der Figur 6 sieht man nun die beiden Wellen 8 der Zerkleinerungsvorrichtung mit 
den auf den Wellen 8 angeordneten Schneidwerkzeugen und - werkzeugtrager in 
der Seitenansicht. Bei der Anordnung der Formscheibenpaare 9 auf den Wellen 8 
zur Aufnahme der Schneidwerkzeuge und - werkzeugtrager ist zu beachten, daB 
stets die Stellung der Formblechpaare 9 am Wellenumfang der einen Welle zur 
Stellung der Formblechpaare auf der anderen Welle urn einen bestimmten Winkel, 
im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel bei zwei mal drei Schneidwerkzeugen urn 33° 
versetzt ist. Durch diese Anordnung wird gewahrleistet, daB immer ein am Umfang 
auBen liegendes Quermesser der einen Welle mit einem am Umfang innen 
liegenden VorreiBer der anderen Welle bzw. ein am Umfang innen liegendes 
Quermesser mit einem am Umfang auBen liegenden VorreiBer zusammenwirken. 
Weiterhin ist es durch diese erfindungsgemaBe Anordnung der 
Zerkleinerungswerkzeuge erstmals gelungen, die Hauptzerkleinerungszone in die 
unmittelbare Nahe des Achsenabstandes der beiden Wellen zu legen und 
insbesondere dadurch die Aggressivitat des Materialeinzuges und den 
Zerkleinerungseffekt wesentlich zu verbessern. Daruberhinaus wird durch die 
erfindungswesentliche Anordnung der Gegenmesser 17 ein Nachzerkleinern des 
Materials durch die kleinen Quermesser auf eine definierte GrOBe, sowie gleichzeitig 
eine wesentliche Stabilisierung der auf den Wellen angeordneten Formblechen 
erreicht. Auf Grund der Anordnung von Ausraumer 21 im Trichterauslauf zwischen 
Gehausewandung 20 und den auf den Wellen 8 der Zerkleinerungsvorrichtung 
zwischen den Formblechpaaren 9 angeordneten Schneidwerkzeugen kann kein 
unzerkeinertes Material auf das Austragsband 7 gelangen, wobei durch die 

: .: •••••••• 

!•!. • • • ••• 

; : •*: : : 
•• • ••• 



PATENTANWALT Dr. Hans - Dieter Schmalz : • , 



• • • 
• • • 
i • • • 

••• •••• 



6 



Anordnung der AusrSumer wahrend des Betriebes der Zerkleinerungsvorrichtung, 
die Wellen stSndig gesaubert werden. 

Figur 7 zeigt nun das paarweise Zusammenwirken der auf den benachbarten 
Wellen angeordneten Messerwerkzeuge sowie ihre systematise*! versetzte 
Anordnung in LSngsrichtung der beiden Wellen 8 der Zerkleinerungsvorrichtung. 
Dabei beziehen sich die einzelnen Bezeichnungen wie AA, BB, CC, bis GG auf die 
jeweiligen in Figur 6 analog bezeichneten Schnittstellen, jedoch ohne 
Schneidwerkzeuge und - WerkzeugtrSger. An der Stelle AA wirkt ein groSes 
Quermesser 11 der linken Welle mit einem kleinen VorreiGer 18 der rechten Welle 
als Schneidwerkzeugpaar zusammen. Im Schnitt BB sind die Formscheibenpaare 9 
und damit die Schneidwerkzeuge urn einen Winkel von 66 ° gegenuber denen des 
Schnittes AA in Drehrichtung versetzt. Dadurch kommt an dieser Stelle gerade ein 
kleines Quermesser 13 der rechten Welle mit einem gro&en VorreiBer 19 der linken 
Welle in Eingriff. Der gleiche Versatzwinkel liegt bei CC gegenuber BB, bei DD 
gegenuber CC, und so weiter bis GG gegenuber FF vor. Auf Grund der 
erfindungsgemSSen Anordnung der Zerkleinerungswerkzeuge auf den beiden 
Wellen zueinander, sowie ihrem Versatz in Welleniangsrichtung, wird einerseits 
erreicht, daft immer ein am Umfang auSen liegendes Quermesser der einen Welle 
mit einem am Umfang innen liegenden VorreiSer der anderen Welle und umgekehrt 
zusammenwirken, wobei durch den Versatz in Welleniangsrichtung betrachtet stets 
ein Werkzeugpaar nach dem anderen zum Eingriff kommt. Als besonders vorteilhaft 
hat sich im Probebetrieb das erfindungsgemSSe Nebeneinanderwirken von hohem 
Quermesser mit tiefem VorreiSer bei AA und tiefem Quermesser mit hohem 
VorreiSer bei BB usw. herausgestellt. Dadurch bewegt sich der Zerkleinerungspunkt 
bei Rotation der Wellen stets Zick - Zack formig zwischen den Wellenachsen hin 
und her, wodurch sowohl der ZerkleinerungsprozeS als auch der Materialeinzug 
kontinuierlicher, intensiver, insgesamt robuster und mit geringerem Energieaufwand 
erfolgt, wodurch auch gerade der Wirkungsgrad der Zerkleinerungsvorrichtung 
gegenOber alien bisher bekannten Bauformen wesentlich verbessert wird. 
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Bezugszeichenliste 



1 


Grundrahmen 


2 


Antriebsmotor 


3 


Hydrogetriebe 


4 


median. Getriebe 


5 


Aufgabetrichter 


6 


Zerkleinerungsvorrichtung 


7 


Austragsband 


8 


Wellen 


9 


Formbleche 


10 


hohes Schneidwerkzeug 


11 


groftes Quermesser 


12 


niedriges Schneidwerkzeug 


13 


kleines Quermesser 


14 


Einlegesicherung 


15 


Stiftbohrung 


16 


Aussparung 


17 


Gegenmesser 


18 


kleiner Vorreider 
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Erfindungsanspruche 

1. Zerkleinerungsvorrichtung fur Abfaile bzw. Abfallgemische aus Blech, 
Kunststoff, Glas, Holz, Textilien, Gummi, und anderes mehr, bei welcher auf zwei 
gegenlaufig angetriebenen Wellen miteinander zusammenwirkende SchneidkOrper 
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dad auf den Wellen paarweise 
Formbleche angeordnet sind, zwischen denen austauschbare Schneidwerkzeuge 
bzw. - werkzeugtrager angeordnet werden. 

2. Zerkleinerungsvorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daft 
die Schneidwerkzeuge bzw. - werkzeugtrager Segmente einer Kreisscheibe sind, 
deren AuftenrSnder einerseits am Umfang keilfdrmig spitz als Messerschneide und 
andererseits mit unterschiedlicher Messerhohe und Messerruckenform gezahnt 
ausgebildet sind, wobei sich jeweils zwischen zwei benachbarten Segmenten eine 
radiale Quermesseraufnahme und vorzugsweise unmittelbar in Drehrichtung 
dahinter eine Stiftbohrung befindet. 

3. Zerkleinerungsvorrichtung nach Anspruch 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, 
daft in der Messerhfihe und der MesserrQckenform zwei Oder mehr unterschiedlich 
geformte Schneidwerkzeuge bzw. - werkzeugtrager nacheinander vorzugsweise 
abwechselnd zwischen den Formblechen uber den Umfang der Welle verteilt 
angeordnet sind, wobei jede der Formen jeweils ein radiales Quermesser und zwei 
in Umfangsrichtung liegende LSngsmesser tragi, von denen das unmittelbar hinter 
dem Quermesser liegende Langsmesser als Nachreifter und das andere als 
Vorreifter so ausgebildet sind, daft bei der einen Form der Kopfkreisradius des 
Vorreifters grofter als der Kopfkreisradius des Nachreifters ist und bei der anderen 
Form der Kofkreisradius des Vorreifters kleiner als der Kopfkreisradius des 
Nachreifters ist 

4. Zerkleinerungsvorrichtung nach Anspruch 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, 
daft auch die Formbleche Quermesseraufnahmen und unmittelbar in Drehrichtung 
danach angeordnete Stiftbohrungen aufweisen und zwischen den Formblechpaaren 
uber den Umfang versetzt Gegenmesser angeordnet sind. 

5. Zerleinerungsvorrichtung nach Anspruch 2 bis 4 dadurch gekennzeichnet, 
daft die Quermesser von wabenfdrmigen Scheiben mit axial und radial schragen 
Messerschneiden gebildet werden, und in den einander gegenuberliegenden 
Quermesseraufnahmen der Formbleche und der Schneidwerkzeug bzw. - 
werkzeugtrager mittels Einlegesicherungen formschlussig befestigt und 
beispielsweise mittels Hohlkerbstift gesichert sind. 1 

6. Zerkleinerungsvorrichtung nach Anspruch 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, 
daft auf den gegenlaufig angetriebenen Wellen die Schneidwerkzeuge bzw. - 
werkzeugtrager und Quermesser so angeordnet sind, daft jeweils ein Vorreifter mit 
groftem Kopfkreisradius der einen Welle mit einem Quermesser und Nachreifter mit 
kleinem Kopfkreisradius der anderen Welle als Gegenmesser zusammenwirken und 
umgekehrt. 
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Figur 1 




Figur 2 
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Figur 7 
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